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日本工業規格 



JIS 



ド ラム サン ダー 試験 及び 検査 方法 B 6545 1991 

(1997 確認） 

Drum sanders ― I est and inspection methods 



備考 1. 



2. 



1. 適用 範囲 この 规格 は， ドラムの 有効 長さ ひ） が 1 100 mm 以上 2000 mm 以下の ドラム サン ダの 機能， 運転 性能 
及び 剛性に 関する 試験 方法 並びに 精度 及び 工作 精度 検査 方法に ついて 規定す る。 
注 （リ 研削で きる 工作物の 最大 幅。 

ドラム サン ダと は， 回転す る ドラムの 外周 面に 卷き 付けた 研磨 布 紙に よって， 自動 送りされ る 合板な ど 
の 表面 を 研削す る 機械 をい う。 ドラム は 2 本 以上の ものが 多い （JIS B 0114. 参照）。 
この 規格の 引用 規格 を， 次に 示す。 
JIS B 0114 木材 加工 機械の 名称に 関する 用語 
JIS B 0905 回転機 器の 釣合い 良さ一 剛性 ロータ 
JIS B 6507 木材 加工 機械の 安全 通則 
JIS B 6521 木材 加工 機械の 騒音 測定 方法 
JIS R 6251 研摩 布 
JIS R 6252 研摩 紙 

3. この 規格の 中で { } を 付けて 示して ある 単位 及び 数値 は， 従来 単位に よる ものであって， 参考と して 
併記した ものである。 



2. 機能 試験 方法 ドラム サン ダの 機能 試験 は， 表 1 による。 
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表 1 機能 試験 



番号 


試験 項目 


試験 方法 




w 気 装 p- 


運転 試験の 前後に 各 1©]^ 緑; 1尤辨 を 試験す る 


2 


ドラムの 始動， 停止 及 
び 運転 操作 


適当な 一つの ドラム 回転 速度で， 始動 及び 停止 を橾 返し]. 回 行い， 作動の 円滑 さ 及び 確実 さ 

を 試験す る。 


3 


ドラム 回転 速度の 変換 
操作 


表示の すべての 回転 速度に ついて ドラム 回転 速度 を 変換し， 操作 装置の 作動の 円滑 さ 及び 指 
示の 確実 さ を 試験す る。 


4 


送り^ ： it の 始動， 1 苧 止 
及び i 軍 橾作 


適当な 一つの 送り 速度で， 始動 及 ひ ィ苧止 を 挺 返し 10 回ィ r い， 作動の 円滑 さ 及 ひる 萑実さ を 試験 
する 


5 


送り 速度の 変換 操作 


表示の すべての 送り 速度， 無 段 変速 式の もの は最ィ 氏， 中央 及び 最高の 三つの 送り 速度に つい 

て 谏 度 を变換 1 操作 装置の 作動 の! 1 ^ 骨 s 及 び ネ旨示 の 碎 卖 ミ p 試験す る 


6 


テーブルの 昇降 及び 統 

ノ , / i ^レノ y| 「~cp L/ 巧 4卜 

付けの 操作 


テ 一一 フリレ を , 异隆さ せ 動 さ の 令 長に わ 力， つて 作 f/i の 闪さ 骨 さ Ji び、 均一 さ P 試験す る 

/ , / レ <l r-"-f- 、 V- ， 3yj にレノ 一 卜 «L、 ビし >i ノ /し ン に l「 i*VJ v , 1 J 1 n /人 レ— <j にこ p ^yT^. 7 ■ ジ o 

また， 動きの 中央 及び 両端に ついて， 締付け の 確実 さ 及び 締付 装置の 作動の 円滑 さ を 試験 
する。 


7 


ドラムの 切 込み 装置 


ド ラ ムを 昇降 させ， 動 き の 全長に わた つ て 作動の 円滑 さ 及び 指示の 確実 さ を 試験す る。 


8 


研磨 布 紙の 取 付け 及び 
取 外し 


研磨 布 紙の 取 付け 及び 取 外 しの 円滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る 。 


9 


ブラシ 装置 


機能の R 滑 さ 及び 確実 さ を 試験す る。 


10 


安全装置 


作業 者に 対する 安全 機能 及び 機械 防護 機能の 確実 さ を 試験す る （JIS B 6507 参照）。 


n 


潤滑 装置 


油密， 油 量の 適正な 配分な ど， 機能の 確実 ざ を 試験す る。 


12 


附厲 装置 


機能の 確実 さ を 試験す る。 



備考 その 機能 を もたない ドラム サン ダ では， 表 1 中の これに 該当する 試験 項目 を 省略す る。 



3. 運転 試験 方法 

3.1 無 負荷 運転 試験 ドラム を 回転 させ， 30〜60 分 間 運転 を 継続して 軸受 温度が 安定した 後， 所要 電力 及び 騒音 を 
測定し， 表 2 の 記録 様式 1 に 規定す る 各項に ついて 記録す る とともに， 異常 振動がない こと を 感触に よって 観察す る。 
なお， 騒音の 測定 は， JIS B 6521 による。 

表 2 記録 様式 1 





測定 
時刻 

時分 


ドラム 回転 速度 

r/min i rpm / 


送 り 速度 
m/min 


ブラシ 回 
転 速度 

r/min 
{rpm} 


軸 受溫度 で 


所要 電力 


騒音 

dB 

(A) 


室温 
。C 


記事 


ドラム 


送り 
ル 


ブラ 
シ 


電圧 
V 


電流 
A 


入力 
kW 


表示 


実測 


前 


後 



































備考 1. ドラム 回転 速度の 変速装置が ある もの は， 最大 回転 速度 を 含む 少なく とも 2 条件の 回転 速度に ついて 記 



録 する。 

2. 騒音 測定 条件 は， 記事 欄に 記録す る。 
3.2 負荷 運転 試験 試験 材の 研削 を 行い， 所要 電力 及び 騒音 を 測定し， 表 3 の 記録 様式 2 に规定 する 各項に ついて 記 
録 するとと もに， 異常 振動がない こと 及び 研削 面の 状態 を 感触に よって 観察す る。 

所要 電力の 測定 は， 送り 速度 を一 定 とし， 切 込み 深さ を 変える か， 又は 切 込み 深さ を 一定と し， 送り 速度 を 変えて 
試験 を 行う。 

なお， 騷 音の 測定 は， JIS B 6521 による。 



著作権法 によ リ 無断での 複製、 転載 等 は 禁止され てお リ ます。 



3 

B 6545-1991 



表 3 記録 様式 2 



番号 


試験 材 


磨 布 紙 ひ) 


研削 条件 


研 
削 
里 

mm 


所要 電力 


騒音 

dB 

(A) 


や 曰 
/ 业 

度 
% 


5 己 事 


寸法 


樹 
種 
又 
は 
材 
種 


研削 
前後 
の 表 
面 状 
態 


含 
水 

率 

% 


研磨 
材材 
質 


研 

磨 
材 
粒 
度 


幅 
mm 


ドラム 
回転 遝 
度 

r/min 
{rpni} 


送り 
速度 

mm 


切 込 
み 深 
さ 

ram 


ドラ 
ムの 
回転 
方向 

ひ） 


電 
圧 

V 


も 流 
A 


入力 


研削 動力 

kW 


長 
さ 

mm 


幅 
rnm 


厚 
さ 

rnra 


無 負荷 れ 
kW 


負荷 ハ 
kW 


ドラ 
ム 


送り 
装置 


ドラ 
ム 


送り 
装置 


ドラ 

ム 


送り 
装置 


ドラ 
ム 


送り 
装置 


















〜 







































ミ主 ( 2 ) JIS R 6251 及び J1S R 6252 の 表示 方法に よる。 

( 3 ) ドラムと テーブルとの 間隔の 変ィ 匕で 表す。 

( 4 ) ドラムの 回転 方向の 欄に は， 図 1 によって 記号 を 記載す る。 



図 1 ドラムの 回転 方向 




< ~~ 送り 方向 ^ "一 送り 方向 

備考 騒音 測定 条件 は， 記事 欄に 記録す る。 

4. 剛性 試験 方法 ドラム サン ダの 剛性 試験 は， 表 4 による。 

表 4 剛性 試験 



番 ザ 


試験 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 


1 


ドラムと テーブルと 
の 総合 剛性 


テ一 ブルに 固定した テスト ィ ンジ 
ケ一タ を ドラムの 中央部に 当てて， 
ドラムと テーブルとの 間に， 垂直 

方向の 荷重 (P) を 加えて ひ), ド 
ラムと テーブルとの 問の 相対 変位 
を 測定す る。 




P 




；主 ひ） 荷重 を 加える 位置 は， できるだけ ドラムの 中央と し， その ドラム 固定 端からの 距離 を 



記録す る。 

備考 1. 同一 設計の 機械の 剛性 試験 は， 代表的な i 台に ついて 行った 試験 結果で 代表 させ， 他 
の ものに ついては 省略しても よい。 

2. 荷重 （P) の 大きさ は， 製造業 者が 推奨す る 値と し， その 値 を 記録す る。 

3. この 測定 は， ドラム を 回転 させ， 軸受 温度 力 《安定した 後に 行う。 

5. 精度 検査 方法 

5.1 静的 精度 検査 ドラム サン ダの 静的 精度 検査 は， 表 5 による。 
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表 5 静的 精度 検査 



単位 mm 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



ドラムの 有効 長さ 



1400 
以下 



1 400 を 
超える も 
の 



ドラムの 円筒 度 



軸 を 含み， 互いに 直角な 二つの 平 
面 内に おいて それぞれ 測定した ド 
ラム （ 6 ) の 直径の 最大 差のう ち， 
大きい 値 を 測定値と する。 
この 測定 箇所 は， ドラムの 少なく 
と も 中央 及び 両端 ひ） の 3 か 所以 
上と する。 



0.04 



0.06 













3— 



n 




ドラムの 振れ 



ドラム （り の 外周 面に テス ト ィ ン 
ジケ ータを 当てて， ドラム を 手動 
で 回転し， 回転 中に おける テスト 
インジケータの 読みの 最大 差 を 測 
定値 とする。 

こ の 測定 は， ド ラ ムの 中央 及び 両 
端 （り の 3 か 所に ついて 行う。 



0.04 



0.06 



从 



-3 



送り ロールの 円筒 度 



軸 を 含み， 互いに 直角な 二つの 平 
面 内に おいて それぞれ 測定した 送 
り ロールの 直径の 最大 差のう ち， 
大きい 値 を 測定値と する。 
この 測定 箇所 は， 送り ロールの 少 

なく と も 中央 及び 両端 （ 7 ) の 3 か 
所以 上と する。 



0.05 



0.07 




送り 口一 ルの 振れ 



送り ロールの 外周 面に テス ト ィ ン 
ジケ ータを 当てて， 送り ロール を 
手動で 回転し， 回転 中に おける テ 
ス ト ィ ンジケ 一タの 読みの 最大 差 
を 測定値と する。 

この 測定 は， 送り ロールの 中央 及 
び 両端 （ 7 ) の 3 か 所に ついて 行う。 



0.05 



0.07 



3 







テーブル 上面の 真直 
度 



テーブル 上面の 送り 方向に 対して 
直角 方 向 及び 対角 線 上に 直 定規 を 
置き， すきま をす きま ゲージで 測 
定し， その 最大値 を 測定値と す 
る。 



1 000 について 
0.03 
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表 5 静的 精度 検査 （続き） mt 



番号 


検査 項目 


測定 方法 


測定 方法 図 


許容 値 


ドラムの 有効 長さ 


1400 
以下 


1 400 を 

超える も 
の 


6 


テーブル 
上下 運動 
の 平 1亍 度 


前後 方向 


テーブル 上面の 送 り 方向と 平行に 
精密 水準器 を 置き， 下降 位置から 
約 30 mm 上昇 させ， その 間にお 
ける 精密 水準器の 読みの 最大 差 を 
測定値と する。 






0.03/m 






左右 方向 


テーブル 上面の 送 り 方向と 直角 に 
精密 水準器 を 置き， 下降 位置から 
約 30 mm 上昇 させ， その 問 に お 
け る 精密 水準器の 読みの 最大 差 を 
測定値と する。 






0.03/m 




^/CJ 一-— 



注 （ 6 ) ドラムに フェルト， フォームラバー などの クッション 体 を 取り付ける もの は， 取り付ける 前に 測定 を 行う。 
( 7 ) "だれ" の 部分 を 避けて 測定す る。 

備考 その 機能 を もたない ドラム サン ダ では， 表 5 中の これに 該当する 検査 項目 を 省略す る。 



5.2 動的 精度 検査 ドラム サン ダの 動的 精度 検査 は， 表 6 による。 







表 6 動的 精度 検査 


単位 rnm/s 


番号 


検査 項目 


測定 方法 


許容 値 


1 


ドラムの 釣合い 良さ 


釣合い 試験機で 不釣合いの 大きさ を 測定し， ドラ 


6.3 






ムの 質量から 比 不釣合いの 大きさ を 求め， 回転 速 








度から 釣合い 良さ （B) を 計算す る （ 8 )。 








en 








ここに， e ： 比 不釣合いの 大きさ （mm) 








n ： 回転 速度 い r/min {rpm}) 





注 ( 8 ) 2 面 釣合 わせと する （JIS B 0905 参照）。 

参考 番号 1 の 許容 値 は， JIS B 0905 における 釣合い 良さの 等級 G 6. 3 である。 



6. 工作 精度 検査 方法 ドラム サン ダの 工作 精度 検査 は， 表 7 による。 
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表 7 工作 精度 検査 



単位 



番号 



検査 項目 



測定 方法 



測定 方法 図 



許容 値 



ドラムの 有効 長さ 



1400 

以下 



1 400 を 

超える も 
の 



厚さの 精 
度 



厚さ 规正 
を 目的と 
する 機種 



研削で き る 最大 幅に ほぼ 等しい 幅 
を もつ 試験 材を 研削し， 測定 点 
( 9 ) の 厚さ を 外側 マイ クロ メータ 
で 測定し， その 最大 差 を 測定値と 
する。 




0.08 



0.10 



測定 点 



厚さ 規正 
を 蘭と 
しない 機 
種 



測定 点 （ 9 ) の 厚さ を 外側 マイクロ 
メータ で 測定 し た 試験 材 を 研削 で 
きる 最大 幅に 並べて 研削し， 研削 
後の 測定 点の 厚さ を 外側 マイ ク 口 
メータで 測定し， その 最大 差 を 研 
削 前の 最大 差 か ら 引い た 値 を 測定 
値と する。 




マイ ナスであって は 
ならない。 



注 ( 9 ) 測定 点 は， 測定 方法 図に よる。 

備考 L その 機能 を もたない ドラム サン ダ では， 表 7 中の: 

2. 試験 材は， あらかじめ 必要な 前 加工 を 行う。 

3. 研磨 布 紙 は， 製造業 者が 推奨す る ものと する。 



れに 該当する 検査 項目 を 省略す る。 



関連 規格 J1S B 6501 木材 加工 機械の 試験 方法 通則 

JIS R 6004 研磨材， 研削と いし 及び 研磨 布 紙の 用語 及び 記号 
JIS Z 8203 国際 単位 系 （SI) 及び その 使い方 
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J1S B 6545 簡 



ドラム サンダー 試験 及び 検査 方法 解 説 

こ の 解説 は， 本体に 規定 し た 事柄 及び 参考に 記載 し た 事柄 並びに これらに 関連し た 事柄 を 説明す る もの で， 規格の 
一部で はない。 

1. 改正の 趣旨 及び 経緯 この 規格 は， 昭和 41 年 （1966 年 ） 3 月に 制定 以来 20 年余 を 経過して いるた め， 現状の 製品の 

変化に 対応す る 必要が 出て きた ことな どに よ つ て， 今回の 改正 となつ た。 

なお， 昭和 60 年 （1985 年） 度に 社団法人 全国 木工 機械工業 会が 実施した "木材 加工 機械に 関する J1S 規格 体系 調査" 
の 結果で も， この 規格 は 改正が 必要と 判定され たため， 平成 元年 （1989 年） 度に 改正 原案 を 作成した ものである こと 
を 付記す る。 

2. 主な 改正 点 

(1) 適用 範囲 旧規 格の 範囲と 同様に， ドラムの 有効 長さ 力 汀 100 mm 以上 2000 mm 以下の ドラム サン ダを 取り 上 
げたが， 規格の 体裁に 照らして ドラム サン ダの 機能， 運転 性能 及び 剛性に 関する 試験 方法 並びに 精度 及び 工作 
精度 検查 方法に ついて 規定す る こと と した。 

(2) 呼び 寸法 及び ベルト 本数 他の 木材 加工 機械 関係. TIS と 同様に この 項目 を 廃止す る ことと し， 旧規 格の 表 は 削 

除した。 

(3) 機能 試験 方法 旧規 格で は 運転 検査の 中で 機能 検査と して 取り扱われ ていた ものである 力 《 ， 規格の 全般的な 新 
し い 形式で は "試験" と "検査" の 用語 を 厳密に 区分す る ことにな つたた め， 許容 値 を 設け る 検査 か ら 区分 し て 
試験 方法と し， 試験 項目 は f 日规 格の 11 項目の 内容 を 検討， 整備して 17 項目に 改めた が， 現状の 機械で は オシ 
レー シ ヨン 装置 を 装備し ないた め， この 項目 は 削除した。 

( 4 ) 運転 試験 方法 旧規 格で は 運転 検查 と 表現した も ので あ る が， 前述の ように "試験" と "検査" と を はっき り 区 
分 し た ため， 試験 方法 と 改め， この 中 を 無 負荷 運転 試験 と 負荷 運転 試験 と に 分けて 記録 様式の 内容 を 検討 し て 
整備した。 

(5) 剛性 試験 方法 旧规 格で は 具体的な 試験 項目 や 測定 方法 を 規定して いなかった 力 <， JIS B 6501 (木材 加工 機 
械 の試驗 方法 通則） に 準拠して， "ドラムと テーブルとの 総合 剛性" の 試験 項目 を 設けた.。 

(6) 精度 検査 方法 旧規 格で は 静的 精度 検査と 動的 精度 検査と を 一緒にして 精度 検査の 中に 含めて いたが， JIS B 
6501 に 準拠して 静的と 動的 検査と を 分離した。 

(7) 静的 精度 検査 旧规 格で は 8 項目であった 力、 現状の 機種で は 履带の ガイ ドは 不要で あるた め， これにつ いて 
の 2 項目 を 削除して 6 項目と し， テーブル 上下 運動の 水平 度 を 平行 度に 改めた。 許容 値に ついては， 送り ロール 
の 円筒 度と 振れ を ドラムの 有効 長さ lAOO mm を 境に して 0.06 mm, 0.08 mm であった もの を 0. 05 mm, 0.07 
mm に 変更 し た 他 は 旧規 格 と 変わ り は な い。 

(8) 動的 精度 検査 旧规 格で は ドラムの 動的 釣合い 度の 検査 項目で， 偏重 心 距離で 示す ことにな つていた もの を 取 
り 出して， 検査 項目 ドラムの 釣合い 良さと し， JIS B 0905 (回転機 器の 釣合い 良さ一 剛性 ロータ） によって， 
測定 方法 を 他の 規格と 同様にして， 許容 値 も 他の 木材 加工 機械と 同様に 6,3 mm/s とした。 

(9) 工作 精度 検査 方法 旧規 格で は， 2 項目であった もの を 厚さの 精度の 1 項目と し， その 中 を 厚さ 規正 を 目的と す 
る 機種と 目的と しない 機種と に 分けて， 検査 方法 は 旧規 格と 同じ 方法 を 採り， 許容 値 は 変更し なかった。 

解 1 
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JIS 規格 粟の 正 ^系が 発行され た 場合 は， 下記の 要領で ご 案内いた します。 

( 1 ) 当 協 会 発行の 月刊^ "標準化 ジャーナル" に， 正 • 轵の 内容 を揭 載いた します。 

(2) 毎月 第 3 火 asm こ， "曰径 産業 新 WT 及び" 日刊 ェ禽新 HT の Jis 発行の 広告欄で， 正 轵 票が 
発行され た jis 規格 番号 及び 規格 名称 をお 知らせい たします。 

正 » 累をご 希望の 方 は， 下記 （普及） へ ご *^ 頂ければ ご 送付いた します。 

なお， 当 協会の Jis 予約者の 方に は， 予約され ている 部 門で 正 K 系が 発行され た 場合 は 自動的に 
お送り 致します。 
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